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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Bearbeiten von Hohlraumwanden einer Stranggiesskokille

(57)  Zum spanabhebenden Bearbeiten der einen
Hohlraum einer Stranggiesskokille begrenzenden Hohl-
raumwande sind verschiedene Werkzeugmaschinen
bekannt. Sie bestehen aus einem Stander (10), der mit
einem in der Regel horizontal oszillierenden und mit ei-
nem Hobelwerkzeug versehenen Werkzeugtrager (9)
verbunden ist, und aus Einrichtungen zur Erzeugung
von Relativbewegungen zwischen dem Hobelwerkzeug
und dem Hohlraum der Kokille. Zur Bearbeitung von Ko-
killen mit bis zu 1000 mm langen Hohlrdumen mit ver-
schiedensten Konfigurationen und mit hoher Formhohl-
raumgenauigkeit und Oberflachengite wird eine Vor-

Fig. 1

richtung und ein Verfahren vorgeschlagen, bei welchen
ein stangenférmiger Werkzeugtrager (9) eine Lange
(15) aufweist, die grdsser ist als die zweifache Lange
des Hohlraumes der zu bearbeitenden Kokille (2). Der
Werkzeugtrager (9) wird dabei in zwei Stutzlagern (7, 8)
geflhrt, die mit einem Zwischenraum (16), der etwas
grosser ist als die Lange (17) des Hohlraumes, ange-
ordnet sind. Im weiteren ist eine Einrichtung (14) zur Er-
zeugung einer NC-gesteuerten Hubbewegung des
Werkzeugtragers (9) in dessen Langsrichtung (z) vor-
gesehen, wobei die Lange des Hubweges (18) die Lan-
ge des Kokillenrohres Uberschreitet.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 145 786 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten von Hohlraumwanden einer Stranggiesskokille
gemass dem Oberbegriff von Anspruch 1 und ein Ver-
fahren zum Bearbeiten von Hohlraumwanden einer
Stranggiesskokille gemass dem Oberbegriff von An-
spruch 12.

[0002] Fur die Herstellung von Stranggiesskokillen,
insbesondere fir die Herstellung der Geometrie des
Formhohlraumes bei rohrférmigen Knlppel-, Vorblock-
und Profilformaten, sind verschiedenste Herstellungs-
verfahren wie Kaltverformen auf einen Dorn oder span-
abhebende Bearbeitung etc. bekannt.

[0003] Die bekannten Herstellungsverfahren mittels
Kalt- oder Explosionsverformung auf einen Dorn sind
kostspielig, weil fiir jeden Strangquerschnitt bzw. jeden
Konizitatsverlauf ein Dorn hergestellt werden muss, der
insbesondere beim Explosionsverformen eine kurze Le-
bensdauer aufweist. Eine Herstellung mittels spanab-
hebender Bearbeitung stdsst anderseits an Grenzen,
weil die Formen der Kokillenhohlrdume aus stranggies-
stechnischen Griinden immer komplizierter geworden
sind. Eine zusatzliche Schwierigkeit verursacht bei
Rohrkokillen aber auch das Verhaltnis lichte Weite zur
Lange des Formhohlraumes, weil dadurch die Gestal-
tung der Bearbeitungsvorrichtung stark eingeschrankt
ist. Nebst Kokillen mit einem geraden Formhohlraum
und mit einem allseitig gleichmassigen Giesskonus fir
einen quadratischen oder runden Knuppelquerschnitt,
werden heute mehrheitlich Kokillen mit gebogenen
Formhohlrdumen fiir Kreisbogenstranggiessanlagen
verwendet, was die Dimensionierung der Bearbeitungs-
vorrichtung zusatzlich einschrankt.

[0004] Im weiteren werden zur Verbesserung der
Strangqualitat und zur Erhéhung der Giessleistung Ko-
killen mit Uber die Kokillenlange variierenden Giessko-
nizitaten, beispielsweise mit parabelférmigem Verlauf
der Giesskonizitat, verwendet. Eine weitere wesentliche
Verbesserung der Giessleistung konnte mittels der so-
genannten Konvexkokille erreicht werden, die aus EP 0
498 296 bekannt ist. Bei einer solchen Kokille sind auf
einem Teil der Kokillenlange die Kokillenwande mit Aus-
bauchungen versehen, die bei rechteckigen Formhohl-
réaumen in eine ebene Wand, bei runden Formhohlrdu-
men in einen runden Strangquerschnitt auslaufen. Im
weiteren sind Kokillenhohlrdume bekannt, die in den
Eckbereichen kleinere Giesskonizitdten als zwischen
den Eckbereichen aufweisen. Solche Kokillenhohlrau-
me sind mit bekannten spanabhebenden Werkzeugma-
schinen sowohl wegen der komplexen Geometrie einer-
seits und anderseits wegen einer schlechten Zugang-
lichkeit im rohrféormigen Kokillenkdrper sowie wegen
des ungunstigen Verhaltnisses zwischen Kokillenlange
und lichtem Kokillenquerschnitt nicht herstellbar.
[0005] Einspanabhebendes Bearbeiten von Hohlrdu-
men von Stranggiesskokillen mittels einer klassischen
Stosshobelmaschine ist im Stand der Technik bekannt.
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Ein in einem Maschinenstander gelagerter und gefiihr-
ter Werkzeugtrager ist mit einem Hobelstahl und mit
Einrichtungen zur Erzeugung einer Relativbewegung
zwischen dem Hobelstahl und dem Kokillenhohlraum
versehen. Zur Steuerung der Bewegungen ist eine Ko-
piereinrichtung angeordnet, die mittels einem Tastfinger
die Kontur des Kokillenhohlraumes von einem zu die-
sem Zweck hergestellten Dorn abtastet und auf den
Werkzeugtrager bzw. den Hobelstahl tbertragt. Dieses
Kopierverfahren benétigt fur jede Hohlraumkonfigurati-
on einen eigenen Kopierdorn und ist entsprechend kost-
spielig. Im weiteren nimmt die Instabilitdt des Werk-
zeugtragers fiir Kokillen im Bereich von 500 - 1000 mm
Lange zu und gleichzeitig die Zerspanungsleistung ab.
Die Genauigkeit und die Oberflachengiite des Form-
hohlraumes erreicht die erforderlichen Qualitatsstan-
dards nicht mehr.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ei-
ne Vorrichtung und ein Verfahren fiir eine spanabheben-
de Bearbeitung von Hohlrdumen verschiedenster Kon-
figurationen, insbesondere bei Stranggiesskokillen fir
Knuppel-, Vorblock- und Profilstrdnge zu schaffen, wo-
bei einerseits eine hohe Formhohlraumgenauigkeit und
eine hohe Oberflachenglite und anderseits ein preis-
glnstiges industrielles Hersteilunigsverfahren mit re-
produzierbaren Prozessdaten gefordert ist.

[0007] Diese Aufgabe wird geméass der Erfindung
durch die Summe der Merkmale von Anspruch 1 bzw.
Anspruch 12 gel6st.

[0008] Die erfindungsgemass Vorrichtung bzw. das
erfindungsgemasse Verfahren ermoglichen es erst-
mals, mittels eines auf beiden Seiten des Kokillenhohl-
raumes gelagerten stangenférmigen Werkzeugtragers
Hobelwerkzeuge zum spanabhebenden Bearbeiten
einzusetzen und Kokillenhohlrdume fir Knippel, Vor-
block- und Profilstrange mit lGber die Kokillenlange va-
riierenden Konizitatsgraden, mit parabelférmiger Koni-
zitat oder mit konvex ausgebauchten Seitenwénden mit
einer NC-gesteuerten Maschine herzustellen. Im weite-
ren kann durch das Verfahren bzw. die Vorrichtung eine
hohe Formhohlraumgenauigkeit und Oberflachenglte
erreicht werden. Weitere Vorteile sind ein hoher Auto-
matisierungsgrad und eine hohe Zerspanungsleistung.
Die Summe dieser Vorteile flihren gesamthaft zu einem
kostenglinstigen Herstellungsverfahren fir neue Kokil-
len oder zu einem kostengtinstigen Nachbearbeitungs-
verfahren fiir bereits gebrauchte und nach Gebrauch mit
einer Beschichtung versehene Kokillen.

[0009] Der Stander und das dem Stander benachbar-
te Stltzlager kénnen einzeln oder als verbundene Ein-
heit auf einem Maschinenbett angeordnet sein. Im wei-
teren kann der Stander stationar auf dem Maschinen-
bett vorgesehen und der Werkzeugtréager relativ zum
Stander mittels eines Antriebs, wie beispielsweise mit-
tels eines Kugelgewinde- oder Zahnstangenantriebs,
oszillierend bewegt werden. Gemass einem Ausfih-
rungsbeispiel wird vorgeschlagen, den Stander mit Fiih-
rungen fur eine Oszillationsbewegung in der Langsrich-
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tung des Werkzeugtragers und mit einer Einrichtung zur
Erzeugung der Oszillationsbewegung langs einer Strek-
ke, die etwas langer ist als die Lange des Kokillenhohl-
raumes, zu versehen. Diese LOsung erlaubt das rasche
Auswechseln des Werkzeugtragers fur unterschiedliche
Hohlraumquerschnitte und Hohlraumléngen.

[0010] Der Werkzeugtrager ist auf zwei beidseits des
Kokillenhohlraumes angeordneten Stitzlagern abge-
stitzt. Diese Abstiitzung erlaubt ein im wesentlichen vi-
brationsfreies Arbeiten wahrend des Hobelhubes. Die
Stitzlager kénnen beispielsweise auf einem gegeniber
dem Maschinenbett beweglichen Tisch angeordnet sein
und zusammen mit dem Werkzeugtrager quer zur
Langsrichtung des Werkzeugtrdgers NC-gesteuerte
Relativbewegungen bezlglich des Hohlraums der Ko-
kille ausfiihren. Gemass einem vorteilhaften Ausfih-
rungsbeispiel wird vorgeschlagen, die beiden Stiitzla-
ger stationdr anzuordnen und zwischen den beiden
Stiutzlagern einen Aufspanntisch fur die Kokille vorzu-
sehen, der mit Einrichtungen fiir NC-gesteuerte Bewe-
gungen quer zur Langsrichtung des Werkzeugtragers
ausgestattet ist.

[0011] Um den Werkzeugtrager mit einem maglichst
grossen Biegemoment gestalten zu kénnen und um
gleichzeitig eine gute Zuganglichkeit fiir die Bearbeitung
in den Ecken sicherzustellen, wird geméss einem Aus-
fuhrungsbeispiel vorgeschlagen, den Werkzeugtrager
mit einer NC-gesteuerten Einrichtung fir eine Drehbe-
wegung um seine Langsachse auszuristen.

[0012] Eine weitere Leistungssteigerung in der Zer-
spanung und eine Optimierung in der Oberflachenglite
und Hohlraumgenauigkeit ist erreichbar, wenn eines der
beiden Stutzlager fur den Werkzeugtrager in Langsrich-
tung des Werkzeugtragers verschiebbar auf dem Ma-
schinenbett angeordnet ist und der Abstand der beiden
Stltzlager an die Lange der zu bearbeitenden Kokille
angepasst werden kann.

[0013] Eine zuséatzliche Leistungssteigerung kann er-
reicht werden, wenn der Werkzeugtrager mit mehreren
Hobelwerkzeugen ausgeristet ist, die wechselweise
beim Vor- und Ruckhub Hobelarbeit leisten kénnen.
[0014] Um das Durchfiihren des stangenférmigen
Werkzeugtragers durch den Kokillenhohlraum zu er-
leichtern, wird gemass einem Ausflihrungsbeispiel vor-
geschlagen, ein Stltzlager aus seiner Arbeitsstellung
mittels einer Verschiebeeinrichtung nach unten oder zur
Seite hin verschiebbar anzuordnen. Im Sinne einer Al-
ternatividsung wird zusatzlich vorgeschlagen, das
Stltzlager im Flhrungsbereich fir den Werkzeugtrager
in einer Teilungsebene unterteilbar und ein Stitzlager-
oberteill anhebbar sowie ein Stitzlagerunterteil absenk-
bar zu gestalten. Diese Losungen stellen sicher, dass
das Kokillenrohr zum und vom Aufspanntisch in axialer
Richtung z.B. auf einem Rollentisch bewegt und einer
nachfolgenden Bearbeitungsoperation zugefihrt wer-
den kann.

[0015] Die Zerspanungsleistung und die Oberfla-
chengute im Kokillenhohlraum kénnen erhéht werden,
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wenn der Werkzeugtrdger auswechselbar gestaltet ist
und auswechselbare Lagerschalen in den Stitzlagern
an unterschiedliche Durchmesser bzw. Querschnittsfor-
men des Werkzeugtragers anpassbar sind. Diese Aus-
gestaltung erlaubt es, fir jede Kokillendimension bzw.
jeden Kokillenquerschnitt eine optimale Biegefestigkeit
bzw. Vibrationsdampfung zu erreichen.

[0016] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sowie
weitere Vorteile derselben sind nachfolgend anhand
von Figuren naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1: eine Seitenansicht der erfindungsgemassen
Bearbeitungsmaschine,

Fig. 2: eine Draufsicht auf die Maschine gemass
Fig. 1,

Fig. 3: eine Seitenansicht gemass Pfeil A in Fig. 1,

Fig. 4: einen vergrésserten Schnitt durch das auf-
gespannte Kokillenrohr gemass Linie IV - IV
in Fig. 1 und

Fig. 5: einen Schnitt durch ein Stitzlager.

[0017] In Fig. 1 und 2 ist mit 1 eine Vorrichtung zum

spanabhebenden Bearbeiten von Stranggiesskokillen
durch Hobeln dargestellt. Auf einem Aufspanntisch 3 ist
eine Stranggiesskokille 2, beispielsweise ein Kupfer-
rohr, mittels Spanneinrichtungen 5 und 5' positioniert,
abgestitzt und festgespannt. Der Aufspanntisch 3 ist
mit Einrichtungen fir NC-gesteuerte Bewegungen in
der x- und y-Achse versehen. Der Aufspanntisch 3 ist
im weiteren zwischen zwei Stiitzlagern 7 und 8 ange-
ordnet. Die Stiitzlager 7 und 8 flihren einen stangenfor-
migen Werkzeugtrager 9, der in diesem Beispiel mit ei-
nem Hobelwerkzeug ausgestattet ist. Der stangenférmi-
ge Werkzeugtrager 9 ist mit einem in der z-Achse (d.h.
in Langsrichtung des Werkzeugtragers 9) bewegbaren
Stander 10 verbunden. Mit ausgezogener Linie ist die
linke Endstellung 11 und mit strichpunktierter Linie ist
die rechte Endstellung 12 des Standers 10 dargestellt.
Ein Antrieb 14 fir eine Hubbewegung des Standers 10
und des Werkzeugtragers 9 ist schematisch dargestellt.
Der Antrieb kann beispielsweise uber eine Kugelroll-
spindel, Uber einen elektromagnetischen Linearantrieb
oder hydraulisch etc. erfolgen.

[0018] Der stangenférmige Werkzeugtrager 9 besitzt
eine Lange 15, die grosser ist als die zweifache Lange
des Kokillenhohlraumes der Kokille 2. Die beiden Stiitz-
lager 7 und 8 weisen einen Zwischenraum 16 auf, der
etwas grosser ist als die Lange 17 des Kokillenhohlrau-
mes. Der Hubweg 18 des Werkzeugtragers 9 Uber-
schreitet die Ladnge 17 des Kokillenhohlraumes.

[0019] Das Stutzlager 7 ist in diesem Beispiel axial
zum Werkzeugtrager 9 verschiebbar auf einem Maschi-
nenbett 19 angeordnet, um den Zwischenraum 16 zwi-
schen den beiden Stitzlagern 7 und 8 zu verandern
bzw. der Lange 17 der Kokille anzupassen.

[0020] In Fig. 3 ist das Stitzlager 8 im Fihrungsbe-
reich fir den Werkzeugtrager 9 mit einer Teilungsebene
22 versehen und ein Stltzlageroberteil 23 ist nach oben
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abhebbar sowie ein Stutzlagerunterteil 24 absenkbar.
Durch diese Bewegungen kann der Transportweg, bei-
spielsweise auf den Transportrollen 25, freigemacht
werden und die Kokille 2 auf zusatzliche Bearbeitungs-
positionen 26, 26' (Fig. 2) fir nachfolgende Bearbei-
tungsoperationen wie Polieren etc. transportiert wer-
den. Das Stiitzlager 8 kann beispielsweise auch unge-
teilt so weit abgesenkt werden, dass der Transportweg
zum Entfernen des Kokillenrohres frei liegt.

[0021] In Fig. 4 ist die Kokille 2 mit der Spanneinrich-
tung 5 positioniert, abgestltzt und festgespannt. Der
Werkzeugtrager 9 ist in diesem Beispiel mit mehreren
Hobelwerkzeugen 40 ausgerustet, die ein Hobeln in bei-
den Hubrichtungen wechselweise erlauben. Der Werk-
zeugtrager 9 selbstist mit einer NC-gesteuerten Einrich-
tung fiir eine Drehbewegung a um seine Langsachse 21
ausgertstet. Diese Drehbewegung a sorgt dafir, dass
jedes Hobelwerkzeug im ganzen Hohlraumumfang der
Kokille positionierbar ist und beim Vor- und Riickwarts-
hub gehobelt werden kann.

[0022] In Fig. 5 ist ein Werkzeugtrager 52 mit recht-
eckigem Querschnitt zum Bearbeiten von Kokillen mit
beispielsweise einem Hohlraum mit einem Vorprofil-
querschnitt fir einen Doppel-T-Trager dargestellt. Die
Stltzlager 50 sind mit auswechselbaren Lagerschalen
51 fur unterschiedliche Querschnittformen des Werk-
zeugtragers ausgeristet.

[0023] Das Verfahren zum Bearbeiten von Hohlrdu-
men von Stranggiesskokillen beinhaltet folgende Ver-
fahrensschritte:

Die Kokille 2 wird mittels einer Transporteinrichtung auf
den Aufspanntisch 3 gebracht und gleichzeitig der stan-
genférmige Werkzeugtrager 9 durch den Kokillenhohl-
raum hindurchgefiihrt und das zweite Stiitzlager 8 in sei-
ne Position gebracht. Anschliessend wird die Kokille 2
positioniert und festgespannt. Mittels einer NC-gesteu-
erten Drehbewegung a des Werkzeugtragers 9 sowie
Bewegungen des Aufspanntisches 3 langs der x- und/
oder y-Achse, d.h. quer zur Langsrichtung des Werk-
zeugtragers, wird das Hobelwerkzeug vor oder wahrend
des Hobelhubes laufend positioniert und mittels Hubbe-
wegungen des Werkzeugtragers 9 in dessen Langsrich-
tung die Innenform erzeugt. Vor dem Rickwartshub
kann ein zweites Hobelwerkzeug am Werkzeugtrager 9
durch eine Relativbewegung bezlglich des Hohlraums
fur den jeweils nachsten Hobelstoss positioniert und der
Ruckwartshub durchgefiihrt werden. Dieser Zyklus wird
so lange aufrechterhalten, bis der ganze Umfang des
Hohlraumes gehobelt ist und der Werkzeugtrager 9 aus
dem Hohlraum der Kokille 2 entfernt werden kann. Mit-
tels einer Transportvorrichtung kann die bearbeitete Ko-
kille 2 einer nachfolgenden Operation, beispielsweise
Polieren etc., zugefiihrt werden.

[0024] Bei Kokillen mit sehr harten, beispielsweise
aufgespritzten Beschichtungen, kann die spanabhe-
bende Bearbeitung an Stelle eines Hobelwerkzeuges
mit einem Schleif- oder Frésapparat, der im Werkzeug-
trager eingebaut ist, durchgefiihrt werden.
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[0025] Um Schwingungen des Werkzeugtragers wei-
ter zu reduzieren und um die Oberflachengite im Kokil-
lenhohlraum zu verbessern, wird vorgeschlagen, den
Werkzeugtrager 9 aus mehreren Materialschichten auf-
zubauen, die im Stand der Technik zur Schwingungs-
dampfung bekannt sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum spanabhebenden Bearbeiten der
einen Hohlraum einer Stranggiesskokille (2) be-
grenzenden Hohlraumwéande mittels Hobeln, be-
stehend aus einem in einem Sténder (10) angeord-
neten stangenférmigen Werkzeugtrager (9) mit
mindestens einem Hobelwerkzeug (40) und aus
Einrichtungen zur Erzeugung von Relativbewegun-
gen zwischen dem Hobelwerkzeug und den Hohl-
raumwanden, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkzeugtrager (9) eine Lange (15) aufweist, die
grosser ist als die zweifache Lange des Hohlrau-
mes und der Werkzeugtrager (9) in zwei Stitzla-
gern (7, 8) gefihrt ist, wobei die beiden Stutzlager
(7, 8) mit einem Zwischenraum (16) fir die Strang-
giesskokille angeordnet sind und der Abstand der
Stltzlager grésser ist als die Lange (17) des Hohl-
raumes, und dass eine Einrichtung (14) zur Erzeu-
gung einer NC-gesteuerten Hubbewegung des
Werkzeugtragers (9) in der Langsrichtung des
Werkzeugtragers (9) vorgesehenist, wobei die Lan-
ge des Hubwegs (18) die Lange des Hohlraumes
Uberschreitet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stander (10) Fihrungen (13) flr
eine Oszillationsbewegung in der Langsrichtung
des Werkzeugtragers aufweist und mit einer Ein-
richtung (14) zur Erzeugung der Oszillationsbewe-
gung versehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Stitzlager (7, 8)
stationar angeordnet und zwischen den beiden
Stltzlagern (7, 8) ein Aufspanntisch (3) fiir die Ko-
kille (2) vorgesehen ist, der mit Einrichtungen fir
NC-gesteuerte Bewegungen quer zur Langsrich-
tung des Werkzeugtragers (9) ausgestattet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Werkzeugtrager
(9) mit einer NC-gesteuerten Einrichtung fiir eine
Drehbewegung (a) um seine Langsachse versehen
ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 4, da-
durch gekennzeichnet, dass eines der beiden
Stltzlager (7) in Langsrichtung des Werkzeugtra-
gers (9) verschiebbar auf einem Maschinenbett
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(19) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 5, da-
durch gekennzeichnet, dass am Werkzeugtrager
(9) mehrere Hobelwerkzeuge (40) derart angeord-
net sind, dass wechselweise beim Vor- und Rulck-
wartshub Spane abhebbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stitzlager (8)
aus seiner Arbeitsstellung mittels einer Verschiebe-
einrichtung nach unten oder zur Seite hin ver-
schiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stitzlager (8) in
einem Fihrungsbereich fiir den Werkzeugtrager (9)
eine Teilungsebene (22) aufweist und ein Stitzla-
geroberteil (23) anhebbar sowie ein Stltzlagerun-
terteil (24) absenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Werkzeugtrager
(9, 52) auswechselbar gestaltet ist und auswech-
selbare Lagerschalen (51) in den Stitzlagern (7, 8,
50) an unterschiedliche Durchmesser bzw. Quer-
schnittsformen des Werkzeugtragers (9, 52) an-
passbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 9, da-
durch gekennzeichnet, dass seitlich am Maschi-
nenbett Polierstationen vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Werkzeugtrager
(9) aus mehreren unterschiedlichen Material-
schichten aufgebaut ist.

Verfahren zum Bearbeiten der einen Hohlraum ei-
ner Stranggiesskokille begrenzenden Hohlraum-
wande durch Hobeln, wobei ein in einem Stander
(10) gefuhrter stangenférmiger Werkzeugtrager (9)
mit einem Hobelwerkzeug in den Hohlraum der
Stranggiesskokille (2) eingefihrt und mittels Hub-
bewegungen des Werkzeugtragers (9) die Hohl-
raumwande bearbeitet werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kokille (2) auf einen Aufspann-
tisch (3) gebracht und der Werkzeugtrager (9) durch
den Hohlraum der Kokille (2) hindurch gefiihrt und
in ein zweites Stutzlager (8) eingefiihrt, anschlies-
send die Kokille am Aufspanntisch befestigt und
mittels Hubbewegungen des Werkzeugtragers (9)
die Kokille (2) hohlraumseitig bearbeitet wird, wobei
der Werkzeugtrager (9) in der Langsrichtung des
Werkzeugtragers (9) und die Kokille zusammen mit
dem Aufspanntisch (3) quer zur Langsrichtung des
Werkzeugtragers (9) bewegt wird.
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13.

14.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkzeugtrager (9) zwischen
zwei Hubbewegungen um seine Langsachse (21)
geschwenkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen zwei
Hubbewegungen der Werkzeugtrager (9) um seine
Langsachse (21) geschwenkt und gleichzeitig die
Kokille quer zur Langsrichtung des Werkzeugtra-
gers (9) bewegt wird.
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